
Abstract (Basic) : DE 4446726 A 


The method uses a piston blank (1) produced by the forging method. 
The ring shaped recess (7) is achieved by chip removal machining. 

The cooling channel (8) , which is open below, is also made by chip 
removal machining. The hub bores (9) are attached and the external 
contour of the piston (6) is finish machined. The cooling channel is 
closed by a covering ring (10) . 

USE/ ADVANTAGE - Especially suitable for a diesel engine; produces a 
single part piston without the use of casting cores. 
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@ Verfahren zur Herstellung eines elntelligen KQhlkanalkolbens 

(57) Urn einen einteiligen Kolban (6) mit geschlossenem 
Kuhlkanal (8) im Bereich des Kolbenringbandes (3) und einer 
Ausnehmung (7) zwischen Kolbanringband (3) und kasten- 
formigem Kolbenschaft (4) zu arhalten, wird ein Verfahren 
mlt folgenden Schritten vorgesohlagen: 

- ein Kolbanrohling (1) wird im Schmiedeverfahren herge- 
stellt. 

- die ringformige Ausnehmung (7) wird durch spanabheben- 
de Bearbeitung angebracht, wobei deren axiale Hdhe minde- 
stens der axialen Hdhe des KOhlksnais (8) entspricht 

- der nach untan offena Kuhlkanal (8) wird mitteis spanabhe- 
bander Bearbeitung eingbbracht, 

- Nabenbohrungen (9) warden angebracht und die Aufcen- 
kontur das Koibens (6) fertigbearbeltet, 

- der unten off ana Kuhlkanal (8) wird durch einen zweigeteil- 
ten Abdeckring (10) verschlossen. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines einteiiigen Kuhikanalkolbens mit den Merkmalen 
nach dem Anspruch 1 . 5 

Ein derartiger aus Stahl im GieBverfahren hergestell- 
ter Kolben ist aus der Praxis bekannt Um hierbei einen 
geschlossenen KQhlkanal zu erhahen, miissen ausldsba- 
re GieBkerne verwendet werden, die das Herstellungs- 
verfahren verkomplizieren und verteuern. io 

Vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Pro- 
blem, auf konstruktiv einfache Weise einen einteiiigen 
Kuhlkanalkolben herzustellen, der einen geschlossenen 
Kuhlkanai aufweist 

Gelost wird dieses Problem mit einem Verfahren zur 15 
Herstellung eines einteiiigen Kuhikanalkolbens mit den 
Merkmalen nach dem Kennzeichen des Anspruchs 1. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen nach der Erfindung 
sind in den Unteransprttchen enthalten. 

Zum Stand der Technik ist noch auf die Ausfuhrung 20 
eines Gelenkkolbens (Pendelschaftkolben) hinzuweisen, 
bei dem der Kolbenkopf getrennt vom Kolbenschaft 
nur iiber den Kolbenbolzen mit diesem verbunden ist 
(siehe beispielsweise DE-OS 36 43 039). Bei einem der- 
artigen Gelenkkolben ist im Kolbenkopf ein nach unten 25 
offener Kiihlkanal vorgesehen, der durch einen geteil- 
ten Blechring verschlossen ist Die Herstellung eines 
derartigen Kiihlkanals ist nur durch die Zweiteilung des 
Kolbens moglich, was jedoch zu einem erhohten Auf- 
wand bei der Fertigung des Gelenkkolbens fiahrt, da 30 
z. a der Kolbenschaft getrennt zusatzlich bearbeitet 
werden muB. AuBerdem benotigt dieser Gelenkkolben 
gegenOber dem einteiiigen Kolben nach der Erfindung 
einen langeren Kolbenbolzen, wodurch das Gewicht er- 
hoht wird. 35 

Ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stellter einteiliger Ktlhlkanalkolben ist nachstehend an- 
hand eines bevorzugten, in der Zeichnung dargestellten 
Ausftihrungsbeispiels naher erlautert 

Es zeigt 40 

Fig. 1 einen erfindungsgemaBen Kolbenrohling in 
Seitenansicht im Schnitt, 

Fig. 2 eine Unteransicht des Kolbenrohiings, 

Fig. 3 einen fertigbearbeiteten Kolben in Seitenan- 
sicht im Teilschnitt, 45 

Fig. 4 eine Unteransicht des fertigbearbeiteten Kol- 
bens tlw. im Schnitt 

In der Fig. 1 und 2 ist ein einteiliger Kolbenrohling 1 
dargestellt, der nach einem bekannten Gesenkschmie- 
deverfahren hergestellt ist Mit strichpunktierten Linien 50 
ist die Kontur des fertigen Kolbens angedeutet. Der 
Kolbenrohling 1 umfaBt einen Kolbenkopf 2 mit dem 
spateren Kolbenringband 3, einen Kolbenschaft 4 und 
an den Kolbenkopf 2 angehangte Kolbennaben 5 und 
kann aus einem schmiedbaren Stahl oder einer Al-Le- 55 
gierung hergestellt sein. 

In der Fig. 3 und 4 ist der nach dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren hergestellte fertigbearbeitete Kolben 6 
dargestellt In einem ersten Verfahrensschritt wird bei 
dem Kolbenrohling 1 eine ringformige Ausnehmung 7 eo 
durch spanabhebende Bearbeitung (Drehen) ange- 
bracht, wobei deren axiale Hflhe geringftlgig grdBer als 
die H&he des spateren KUhlkanals 8 ist Hierdurch wird 
der Kolbenkopf 2 vom Kolbenschaft 4 so getrennt, daB 
der Kolbenschaft 4 nur noch iiber die Kolbennaben 5 &5 
mit dem Kolbenkopf 2 verbunden ist Zur Herstellung 
des nach unten offenen KUhlkanals 8 wird ein hakenfSr- 
miger DrehmeiBel in die Ausnehmung 7 eingefiihrt und 


durch entsprechende axiale und radiale Zustellung der 
Kilhlkanal 8 mit seiner gewunschten Form ausgedreht. 
AnschlieBend werden Nabenbohrungen 9 in bekannter 
Weise eingebracht und die AuBenkontur des Kolbens 6 
spanabhebend f ertigbearbeitet 

Zum VerschlieBen des nach unten offenen Kiihlkanals 
8 wird ein zweigeteilter Abdeckring 10 (z. B. eine geteil- 
te Tellerfeder) vorgespannt in entsprechende Auflager 
am Kolbenkopf 2 eingebracht Der Abdeckring 10 ist 
mit einer Zufiihr- 1 1 und einer Abf uhreffnung 12 f tir das 
Ktthldl versehen. 

Mit einem derartigen Verfahren wird auf kostengun- 
suge Weise ein einteiliger Kolben mit geschlossenem 
Kuhlkanai hergestellt, der aufgrund seiner freien Werk- 
stoffwahl — geschmiedeter Stahl oder schmiedbare Al- 
Legierung — gegenuber im GieBverf ahren hergestellte 
Kolben z. B. hohere Festigkeiten aufweist, so daB er fur 
hochbelastete Dieselmotoren besser geeignet ist 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Herstellung eines einteiiigen Kuhl- 
kanalkolbens, insbesondere fur einen Dieselmotor, 
mit einem im Kolbenkopf auf Hone des Kolben- 
ringbandes ringfarmig umlaufenden, geschlossenen 
KQhlkanal und einer zwischen Kolbenringband und 
kastenfdrmigem Kolbenschaft vorgesehenen ring- 
f6rmigen Ausnehmung, wobei der Kolbenschaft 
mit den am Kolbenkopf angehangten Kolbennaben 
verbunden ist, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmale: 

— ein Kolbenrohling (1) wird im Schmiedever- 
fahren hergestellt, 

— die ringfdrmige Ausnehmung (7) wird durch 
spanabhebende Bearbeitung angebracht, 

— der nach unten offene Kuhlkanai (8) wird 
mittels spanabhebender Bearbeitung einge- 
bracht, 

— Nabenbohrungen (9) werden angebracht 
und die AuBenkontur des Kolbens (6) fertigbe- 
arbeitet, 

— der unten offene Kuhlkanai (8) wird durch 
einen Abdeckring (10) verschlossen. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die axiale Hone der ringformigen 
Ausnehmung (7) mindestens der axialen Hone des 
KUhlkanals entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Abdeckring (10) zweigeteilt 
ist 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstel- 
lung des KQhlkanals (8) ein hakenfSrmiger Dreh- 
meiBel verwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Kolben- 
material ein schmiedbarer warmfester Stahl ver- 
wendet wird 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als Kolben- 
material eine schmiedbare Al-Legierung verwen- 
det wird. 
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